» bunoesrepubljk © Off enlegungsschrif t © 

DEUTSCHLAND @ Q£ 3124161 A1 



C23C1/02 



DEUTSCH6S 
PATENTAMT 



) Antanjuichen 
) ArnnoWnWg: 



f»3« 24 161.1 
13. S Bt 



< 

5 

i 



) Unionipriorltit: @ @ ® 
S9.07.SC UJ 8259B 



S Vqtt«t«; 

Self, A., Dr.-in«.; Zapf. C. DlpI -fnfl.. f 



5 frfiader; 

U H»m*tio. Jean t*e, 4488 Balvwut,. UJ; 



as utxt rn!» SeswraflaiKin von Aluminium odei aftds^efl 
UHCfctttstaten. -** tnstHM»n<3efe Slfeura und Maijnwiiroi. 
wobei aor zy n> was&tony*** Gescrva.-^ &»fewtrt»n Bahar.3- 
lursgen L^iarworfan wo, ow auK»Ch«n<k( Hsftwig 4«s 
Setegs lm Rahnvjn dw kotwwitlorartMi GsNifitefeHSfm ffiil 
2ir* afisins gowftntisisW, woS« (Sew SshafWiimgen m? «» 
«M3*eS*» WsteitiaiKur-g In ar S«ttlM«}**«l^n5 «*» 
[ Uf rfie kc*WWiW««"» Meiallfeerjm) *>ner QBhfcatuindiU*; 
besturwn *'cm w votn-rw-'i'e G^}»,ni-a-4 zunSc-wi >n 
ttfnem Risssgkeiistiat) «us Snk und dwwefs m #nw FKSssig- 
jushsbarf aus ain©r jewsfls tten abscWtoawider, Betag Wteen- 
txm Ugfarura «J*we*»nchi WW. 0» EWeuctww air absentia- 
flWKten Bbsst-c u, ; vj in ainem ^Mlgtotefcafl ausZlnkuno 
Aluminum una air-awn lm&m>mM, vwzugswo.s* S'tUjum 
odm Magtwswm, rto<g! t»i T«mceret!jre»t im Swilch von ca. 
S00' c, (812*151) 




H/d/2133 



ARSED S.A. , 

avenue de la Llbertb. 

L-2930 LUXEMBOURG 



Anspriiche: 



y Vwfahren zu?n Warm-Net aUisieren vcn Metall-Segen- 
standen, insbesondere durch Aufbringen eines BeXags 
auf Zinfcbaaia und mix Bestandteilen von Aluminium 
und anderen Leichtraetalleo, wie insbesondere- Sili- 
zium und Magnesium, vobei der zu metal 11 sierende 
Gegenstand bekannten 3ehandiungen untervorfen. wird, 
die eine ausreichende Raftung des Belags im Rahraen 
der kcnventionellen Galvanisierutig mit Sink alleine 
gevafcrleisten, wobei diese Behandiungen fur die 
schrittweise Metallisierung in einer Salzbad-Behand- 
lung und fur die kontinuierliche Metallisierung in 
einer Sliihbehandlung bestehen, dadurch g e - 
kennzeichnet, dafi der vorbehendelta Se~ 
genstand zunachst in einem Pliissigif eitsbad aua 2mk 



txroaccfw Pttertsm -.*. ... 3124161 



unci danach in einem Pliissigkeitsbad aus einer jewel Is 
den abschlieBenden Belag bildenden Legierung einge- 
bracht wird, 

5 2, Verfahren nach Anspruch 1, d a d u r c h g e - 

kennzeichnet, dafi das Bintauchen in das 
Zink-Fllissigfceitsbad bei Tempera turen im Bereich von 
ir 50° C erf c 1 gt . 

10 3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, d a d u r c h 

gekennzeich.net, dafi das Eintauchen zitr 
abschlieBenden Beachiehtung in einem Fiussigkeitsbad 
aus gink una Aluminium und einem Leichtmetall , vor- 
zugsweise Silizium oder Magnesium, bei Teraperaturen 

15 im Bereich von ca. 600° c erfolgt. 

4. Verfahren nach einem oder mehreren der Anspriiche 1 
bis 3, d a d u r c h gekennseichnet, 
daB dem zweiten, abschlieBenden Bad kontinuierlich 
20 eine Kenge von Legierungseiementen zugegeben wird, 

die dem Zink-Uberschufi entspricht, der kontinuierlich 
in diesem Bad hervcrgeruf en wird. 

5- Verfahren nach einem cder mehreren der Anspriiche 1 
2* bis 4, dadurcfe gekennzeichnet, 

dafl zwischen den beiden Verf ahrensschritren der 
ersten und der abschlieBenden Metailisierung eine 
Phase zur intensiven Trocknung vorgesehen 1st. 

30 6. Verfahren nach einem oder mehreren der Anspriiche l 
bis 5, d a d u r c h gekennzeichnet, 
dafi die Verweildauer in dem ersten und zweiten Ke~ 



feWaniOec© « 5096/ 45:226 • TO** a 591273 




tall.sierungsbad in AbhSngigfceit von dem Zink-Gehalt 
de S abschlieSenden svelte Bades geregelt w.ird, und 
W3r derart ' dafi Verweildauer in-, e r.t« Bad «» 
dern }faB< verIH„ 4 ert v.ird, w ie der Zink-Gehalt 
zwexten, abachliescnden Bad abnimt - 

7- Vorrichtun, 8W Durchfdhrung des V srfahrens gen ,, R 
den Anapri^hen 1 hi, 6, g e k e n n z e i c h n e t 
d u r c h 2uei Behalter {2,3}, von den 6n der erste 
e in 2 in k~Bad und der sweats ein Legierungsbad ant- 
halt und beide Beftaiter Mattel zum Keiaen and sur 
Tempera turregelung scvie 2Ur KetellxufuJw avfweiaen 
und ebenfalls Mittel, die e ir ,en kontin^erlichen 
Transport der zu metalHsierendw, GegenstSnde suk- 
b«s«xv von dem erst en rum zveiten BehSlter ermogli- 
chen . 

8. Vorrichtung nach Anspruch 7, gekennzeich- 
n e t d u r c h am Ausgang des erst en Behaite-s (2) 
angecrdnete Mattel, die eane Umleitung nach der Be- 
endigung des era ten Bintauchens ermtSglichen . 

9. Vorrichtung nach Anspruch 7 oder 3, d a d u r c h 
Sekennzeichnet, daG im ersten BehSl- 
ter Mittel vorgesehen sine, die eine Jewell* passen- 

Verweildauer des metall isierenden Gegenstan- 
des im Merallisierungsbad ermbglichen. 
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Verfahren sum Warm-Metsli isieren von Metal Igegenstttnden 



Die vorliegende Brfindung oetrifft ein Verfahren zum 
Warm-Metallisieren von Metal Igegens tanden , i nsbesonde- 
re durch Aufbringen eir.es Belages auf Zink basis ur.d rait 
Bsstandreilen von Aluminium ur.d anderen Leichtmetallen , 

5 wie insbesondere Silisiun? und Magnesium, vcbei der zu 

metal! isierende Geganstand bekannten Behandiwjgen unter- 
worfen wird, die eine ausreichende Raftung des Belages 
ins Rahman der Ronventionellen Galvanisierung mit 2 ink 
all sine gewiShrleisten, vobei dies© Behandlungen fur die 

10 schrittweise Metallisiertmg in einer Sal ibad-Behandlung 
und fUr die kontmuierliche Metallisierung in einer 
Gliihbehandlung bestehen . Veiterhin bezdeht sich die vor- 
liegende Brfindung auf eine Vorrichtung zur Durchf tihrung 
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des erfindungsgemiiflen Verfahrens. 

Be ist seit langem bekannt, ttafi metallische Oberflachen 
durch Uberzuge auf der Basis von Zink oder von Zinfcle- 
gierungen, die durch Warai-Hetallisierung aufgebracht 
werden, gegen Rorroslonen gescbUtzt werden ktfnnen. 

Die bekannte Metal lisierangstechnik besteht dabei da- 
rin, deii metail ischen Gegenstand m einem Zinkbad oder 
einem Bad aus einer Zink leg-;. erun S zu gaivanisieren, 
nachdem eine bestiromte Anzahl von Vorbehandlungen durch- 
gefiihrt worden ist, um die zu beschich tende Oberflache 
nit derartigen Bigenschaf ten zu versehen, daS der Er- 
ha.lt einer Beschichtung von guter Qualitat sicherge- 
stellt wird. Diese Vorbehandlungen umfassen das Ent~ 
fetten und das Dek spier en durch ein Bintauehen In eine 
Ldsung einer S&ure eines Kinerals, die Korrosions-Inhi- 
bitoren enthalt. Darauf wird der Metal 1-Segenstand In 
ftinem Bad behandelt, das eir.en dOnnen Uberzug von Sal- 
zen, z.B. von Ammoniumchlorid oder vm Zink hervorruf t. 



Die Zink -Beschich tung wird als gut eigpfunden, wenn sie 
em blank es una glattes Aussehen hat -una wenn die 
Haftung auf der metall ischen Basis ausreichend 1st. 
Versucbe wit dem Ziel, den Korrosionswiderstand zu 
verbessern, haben gezeigt, daB Beschich tun gen aus einer' 
Zink-Aluntinlum-Legierung wit einem Alurainiumanteil zwi- 
schen 25-70 % ein en Korrosionswiderstand aufveisen, der 
erheblich hOher 1st als I der von einer Beschichtung aus 
Sink alleine. ' 
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Weiterhin hat as sicfc erviesen , daS ein zunehmender Ge- 
halt von Aluminium eine sorgf Mltigere Vorbehandlung der 
Oberflatche erfordert, als dies bei einer Bescbichtung 
aus Zir.lt alleine der Fall 1st. Hiernach verursachen ge- 
5 ringste Verunreinigungen, die bei einer Zink-Beschich- 
tung noch zulassig sir.ri. im Falle einer Zink-Alumiraum- 
Legierung OTannehmbare Fehler in der Oberfl&che, z.B. 
Blasenbildung, Bntf estigungen und sogenannte "bare spots" 
(bloBe Stellen) . 

10 

Dieses Phanoosen hat die KonstruJcteure industriellsr An- 
lagen fur die Beschichtung rait einer Zink-Aluminium-Le- 
gierung gezwungen, die Vorbehandlungsverfahren fiir die 
Oberflache durch Bntfetten, durch GlUhen und andere Pro- 
t5 zesse zu verbessern. 

Auf dem Gebiet der schrittweisen Galvanisation, auf dem 
eine extensive Sptilung gebrauchlich 1st, 1st es bis heu- 
te unmoglicb, eine ausreicfeend wirksame Sehandiung 
20 (f luxage) zu errei chen , urn den Erhalt einer ausreichend 
geeigneten Oberflache fur die Beschiebtung mit einem 
hohen Aluminium-Anteii zu gewahrleisten . 

Der vorliegenden Srfindung liegt nun die Aufgabe zu- 
25 grunde, ein Metallisierur.gsverfahren zu schaffen, das 
die beschriebenen Probleme lost und mit dem eine fiir 
die Beschichtung mit einer Zink-Aluminium-Legierung 
geeignete Oberflache des zu beschichtenden metaliischen 
Gegenstandes erhalter. wird, 

30 

Dies wird erf indungsgemafi r ausgebend von dam Verfahren 
der eingangs beschriebenen Art, dadurch erreicht, da 2 



?■ 

der vorbehandelte Segenstar.d zunachst ± n einem Fiussig- 
keitsbad aus 2ink una anschUeflend in *inem Fliissig- 
keitsbad a us der Legierung, die die abschliefiende Be- 
schichtung bildet, eingebraeht wird. 

Die Idee, die die Grundlage der vorliegenden Erfindung 
bildet, besteht aemnach darin, einer. speziellen Ver- 
fahrensschritt zur Vorbehandlung elnzurtigen, der a us 
der bekarmten Warmgalvanisierung mix Zink besteht, und 
zwar zwischen den Verf ahrensschritten zur Vorbehandlung, 
der au metallislerenden Telle und dem Verf ahrensschritt 
zum Aufbr-ir.ger. der endgultigen Ketallisierungsschieht . 

Somit folgt dem Aufbringen einer ersten Be-schichtung aus 
Zink alleine die endgiiltige Beschiohtung, die bei einer 
•twa um 150 Q C hbheren Tempera tur durohgef iihrt wird, so 
daft die erste Beschiohtung sozusagen als PluS-Mittel 
dient. Sie bildet einen Schirm, der gegsn jegliche 
Oxydatlon der Qberflache des Metallteiles vrtricsaaj i*t . 
Sobald die erste Beschichtung in das abschlieBende Bad 
aus der Legierung aus Zink «- Aluminium «- elnem LejLcht- 
metal l (Zn + Al + Lei ehtmeta 1 1 ) bei erhdhten Temperaturen 
eingetaucht ist, verschwindat diese erste Beschichtung 
durch Schmelzen schnell, und eine absolut saubere Ober- 
flSehe 1st fur das Aufbringen der abschlieBenden Be- 
schichtung hergestellt. 

Bei der Durchftihrung des erf indungsgemSaen Verfahrens 
ist die Tatsache zu beachten, dafi die Zink-Beschichtung 
das abschlieBende Bad entsprechend lhrem Abschmelzen 
anreichert und somit in dieses abschlieSende Bad stetjg 
eine Menge der Legierungs-Blemente zugegeben werden inufi, 
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und zwar entsorechend dem Zink-Oberschufl . 

Gemafi der Erfindung ist es zweckmSBig, swischen den Ver- 
f ahrensschri tten der erst en Metall isierung und der Snd- 

5 metall isierung eine starke Trocknungsphase vorzuseher., 

deren Zweck darin besteht, die Bildung intermetallischer 
Schichten zu begrenzen, die ira vorliegenden Zusammenhang 
unerwiinscht sind. Hierbei 1st es ebensowlchtig darauf 
2U achten, daG der Ubergang vom ersten Warmebad zun 

TO zweiten abschl ieSenden Warroebad sich ir: einer auf ein 
Minimum begrenzten Zeitspanne vollzieht; diese Zeitbe- 
grenzung ist ifls Ninblick auf eine Verringerung der er- 
forderliehen Heizenergie von Interesse, die zum Durch- 
fuhren des erf indungsgemaSen Verfahrens aufgebracht 

15 werden muS. 

Es hat sich gsmaB der Erfindung als nUtziich erviesen, 
die Dauer der Sintauchseiten fur die erste und zweite, 
d. h. abschl ieSende Metalliaierung in Abhangigkeit von 
20 dem Zink-Gehalt des zweiten, abschlieBenden Bads derart 
zu regain , dafl die Verveiidauer im ersten Warme- 
bad in dem MaSe verl anger t wird, vie sich der Zink-Ge- 
halt des abschl ieBenden Bades verringert, 

25 Neben den Vorteilen, die mit der vorliegenden Erfindung 
im Hinblick auf die erhaltene Beschicbtungsqualitst 
erreicht werden , ist etaenso zu erwahnen , daQ sich das 
erfindungsgemaae Verfahren durch seine groBe Flexibili- 
tat auszeichnet . So ist es moglich, das Verfahren gernUR 

30 der Erfindung mit einera einzelnen Verr ahrens sch ri tt 

durehzufuhren, und zwar zum Ketallisieren von Legierun- 
gen von Zr.-Al-Mg, Zn-Al-Si oder anderen, und in kurzer 




2eit dieses Vcrfahren atlf eine reine Zink-Ketallisierung 
abzuandern , wenn es sieh als niitzlich erweist. Dieser 
Wechsel 1st absolut technologisch problemlos, denn urn 
ihu durchzufiUiren, ist es nur erforderlich, den Behal- 
5 ter mit dem reinen Zink-Bad zu benutzen . 

Die Vorrichtung zum Durchfuhren des Verfahrens nach der 
Brfindung isr dadurch gekennzeichnet, da3 sie insbeson- 
dere zwei Behalter auf*eist, von denen der erste ein 
10 Zink-Bad und der sweite ein Legierungsbad enthalt, und 
die beiden Behalter Vorrichtungen zunt Heizen, zura 
Regeln der Temperatur und des detail zusatzes sowie Hit- 
tel, urn die Teiie nacheinander kontinuierlich vom erst en 
in den zweiten Behalter zu transport! eren r aufwelsen. 



Semafi der Brfindung ist es ebenfalls vorgesehen, Mittel 
an Ausgang des ersten Behalters anzuordnen, die es er- 
lauben, das Produkt am Snde des ersten Warmebades umzu- 



Sei es, daS eine konvwationelle Metallisierung mit Sink 
alleine praktisch nur im era ten BeMlter durchgefiihrt 
wird oder eine Ketallisierung gera£S der Srfindung, in 
beiden Fallen veist mindestens der erste SehSlter Mit- 
25 tel auf, die eine pass&nde Verweilzeit des jeweiligen 
Gegenatandes im Metallisierungsbad ermdglichen. 

Die Binfachheit des erf indungsgemaflen Verfahrens und der 
zur Durchfdhrung erforderlichen Vorrichtung ward nun an- 
30 hand der anliegenden beiden schema tischen Darstellungen 
erlautert , aus densn sich der chronologische Ablauf der 



15 



lei ten . 
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verschiedenen Verf ahrensschritte der Erf indung eben- 
falls ergibt. 

In Schema 1 ist eine Ancrdnung nach der Erfindung fur 

5 das schrittweise Metallisieren von Rohren, Drabt Oder 
Scbrauben (Kleineisenwaren) Aargesteli t - Nach den be- 
kannten Vorbehandlungsschritten, dem Entfetten, dew 
Dekapieren ur.d SpUlen, erfolgt ein ebenfalls bekanntes 
Eintauchen in ein Sal zbad 1. Danach ist ein erstes Warme- 

10 bad mit einem Behalter 2 mat einer Zinkfiillung bei 

etwa 1*50° C vorgesehen, vonach ein zweites, abschlieflen- 
des Warmebad mit einem BehSlter 3 mit einer Zink- 
Aluminium-X-Legierung (Zn-Al-X) folgt, wobei X ein 
Leichtmetall wis beispielaveise Magnesium (Kg) und/oder 

^5 Silizium (Si) ist, und die Teroperatur in Abhangi gkei t 
von der Natur und dsr Konzentration des Zusatzes X 
gewablt ist. Vorzugsweise veist das zweite Warmebed 
eine um etva 150° C hohei*e Tempera tur als das erste 
Warmebad, also eine Tempera tur von ca. 600° C, auf . 

20 Wie sich aus dem. Schema 1 ergibt, kann gieichzeitig 
auch nur die konventionelle Galvanisation rait Zink 
alleine durchgeflthrt vrerden. 

In Schema 2 ist eine Anordmmg zura kontinuierlicher. Ke- 
25 tallisieren dargesteli t, wie sie z.B. bei der Rohrher- 
stellung, der Blechhersteliung und der Drahtherstellung 
angewendet we r den kann, Kierbei kann sich die Vorbehand- 
iung auf eine Gluhbehandlung, s-B. in einem Sliihofeh U, 
beschrSnken. Am Ausgang des Gldhof ens u «ird das Prc- 
30 dukt gegen Oxydation geschutat, indent es durch eine mit 
elneffl inerten Gas beaufschlagten Leitung 5 gefuhrt 
wird, Bs sind wiederum wie bei dem Verfahren gemaB 
dem Schema 1 zwei B eh alter 2, 3 vorgesehen, von denen 
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der Behalter 2 ein Zink-Bad mit einer Tempera tur von 
ca. 450° C aufweist unci der Behalter 3 ein Legierungs- 
Had mit einer Tempera tur von ca. 600° C, Die beiden Be- 
halter 1, 2 umfaasen jeder eine Trocknungsvorrichtung 6. 
5 Aych bei dieaer Vorrichtung 1st es moglich, wie bei 
der Vorri chvnng zum sehrittweisen Metal! isieren gem&B 
Schema 1, eine konventionelle Sal vania lerung mit Zink 
alleine auszufiiftren , indem das zu beschichtende Ma- 
terial unmittelbar aus dem Behalter 2 umgeleitet wird. 

10 

Der MaterialfluS in den Schemers 1 und 2 iat durch die 
Pfeile X angegeben . Die Ffeile Y ateigen an, wie der 
Katerlalflua gefiihrt iat, venn nur eine reine Zinfc- 
Salvanisation in bekannter Weise durchgefiihrt werden 
15 soli. 

Das aua dem Behalter 3 mit dem Legierur.gsbad austreten- 
de Material weist eine abschlieSende Beschichtung mit 
einer 2ink-Aluminium-X-Legierung auf , wobei X ein 
20 weitarer Bcstandteil aus ein em Leichtmetall 1st. An 

die Galvanisation im Behalter 3 konnen sich in bekann- 
ter Weise wei fcere Verfahrensschritte , wie beispieis- 
weise eine Chroma tierung oder ein Richten der gal van i - 
sierten SegenstSnde, anschlieflen. 

Eine wiehtige Anwendung der verliegenden Srfindung sind 
bei spiel a weise mit einer Zn-Al-Legierung beschichtete 
Rohre, die einen verbesserten Korrosionswiderstand ge- 
geniiber heifiem Wasaer besitzen, und zwar im Vergleich 
30 zu einfach galvanisierten Rohren . 
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